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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Trans- 
port von geschmolzenem Metall von einer oben offe- 
nen Schmelzwanne zu der Einfiilloffnung einer GieB- 
form, beispielsweise einer Kokille oder einer GieB- 
maschine mittels eines zwischen Wanne und Form 
im wesentlichen horizontal bewegbaren, starr ge- 
fiihrten, mit einer Bodenoffnung und einem Stopfen 
ausgestatteten Einfiillbehalters, der zu seiner Fiillung 
in die Schmelzwanne eingesenkt wird. Eine derartige 
Vorrichtung ermoglicht infolge ihrer starren Fiihrung 
des Einfiillbehalters eine automatische Arbeitsweise. 
Bei einer bereits bekannten Vorrichtung dieser Art 
ist an den beiden Enden eines urn eine senkrechte 
Achse drehbar an eincm Stander gelagerten Doppel- 
armes je ein Einfiillbehalter starr befestigt. Durch 
die Drehbarkeit des Doppelannes kann jeder Ein- 
fullbehalter in horizontaler Ebene urn 180° zwischen 
einer Schmelzwanne und einer Kokille oder GieB- 
maschine hin- und hergeschwenkt werden. Zum Ein- 
tauchen in die Schmelzwanne bzw. zum Absenken 
bis unmittelbar fiber die Einfiilloffnung der GieB- 
form sind die Einfiillbehalter mit ihrem Doppelarm 
mittels einer Spindel heb- und senkbar am Stander 
gelagert. Dies hat den Nachteil, daB die beiden Ein- 
fiillbehalter nur gleichzeitig und gleichmaBig geho- 
bcn und gesenkt werden konnen und daB das Ab- 
senken des iiber die Schmelzwanne gebrachten Be- 
halters von dem moglichen Absenken des in diesem 
Fall iiber der GieBform befindlichen Behalters ab- 
hangig ist. • 

Abgesehen davon ist die bekannte Vorrichtung 
auch umstandlich in ihrer Wirkungsweise und vor 
allem platzraubend. Durch die zum Hin- und Her- 
bewegen des Einfiillbehalters zwischen Schmelz- 
wanne und GieBform erforderliche Drehung des 
Doppelanns um eine vertikale Achse ist ein Raum, 
dessen kreisformige Grundflache durch den Durch- 
messer des Doppelanns bestimmt ist, erforderlich. 
Ein seitliches Herantreten an den Doppelarm ist bei 
Betrieb der Vorrichtung praktisch unmoglich, zumal 
das fiiissige Metall von der AuBenseite der in die 
Schmelzwanne eintauchenden Einfiillbehalter ab- 
tropfen kann. Ferner miissen die zur automatischen 
Arbeitsweise in der Regel erforderlichen Anschlage 
f ur die Fixierung der Drehstellung der Einfiillbehal- 
ter iiber der Schmelzwanne einerseits und der GieB- 
form andererseits beweglich sein, da diese Anschlage 
nach dem Fullen des Behalters bzw. der GieBform 
wieder aus dem Bewegungsbereich des Doppelanns 
herausbewegt werden miissen. Solche beweglichen 
Anschlage fiihren aber zu einer relativ aufwendigen 
und teuren Konstruktion. Dariiber hinaus besteht ein 
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weiterer Nachteil darin, daB die auf und ab beweg- 
ten Massen bei dieser Vorrichtung relativ groB sind, 

as da nicht nur die beiden Einfiillbehalter, sondern der 
ganze Doppelarm mit der gesamten Einrichtung zum 
Oflnen und SchlieBen der im Boden derEinfullbehal- 
ter befindlichen Austrittsoffnungen auf und ab be- 
wegt werden miissen. 

30 Ziel der Erfindung ist daher eine fur eine auto- 
matische Arbeitsweise geeignete Vorrichtung, welche 
die eingangs geschilderten Nachteile der bekannten 
Vorrichtung nicht besitzt, also in ihrem Aufbau und 
in ihrer Wirkungsweise einfach ist und nur geringen 

35 Platzbedarf hat. Dies wird erfindungsgemaB dadurch 
erreicht, daB der Einfiillbehalter an einem seine 
Hub- und Senkbewegungen ausfuhrenden Tragglied 
angeordnet ist, das an einem Schlitten oder Wagen 
gefiihrt ist, welcher langs einer zwischen Schmelz- 

40 wanne und GieBform verlaufenden Gleitbahn im 
wesentlichen horizontal verfahrbar ist. Durch diese 
Ausbildung einer Vorrichtung zum Metalltransport 
fiir Gieflformen wird nicht nur eine zufriedenstellende 
vollautomatische Arbeitsweise bei geringstem Platz- 

45 aufwand gewShrleistet, sondern auch erreicht, daB 
daB fiiissige Metall genau in die EmguBofmung der 
GieBform zum EinflieBen gebracht und ein Ansetzen 
von Metallschichten am Einfiillbehalter oder an 
anderen Stellen des Transportweges vermieden wird. 

50 Die erfindungsgemaBe Vorrichtung besitzt ferner ab- 
solute Maschinenfreiheit, d.h., sie ist vollkommen 
selbstandig und ohne mechanische Verbindung mit 
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der Schmelzwanne und der GieBform. Daher ist ein 
Auf- und Abbau der Vorrichtung, beispielsweise zur 
Wartung von Teilen der GieBmaschine, nicht er- 
forderlich. Auch kann die Vorrichtung im Bedarfs- 
falle leicht ausgewechselt werden. 

Der Einfiillbehalter ist zwecktiiaBig mit Ausnahme 
seiner im Boden befindlichen Ein- bzw. Austritts- 
offnung fiir das Metall allseitig, also auch auf seiner 
Oberseite, vollkommen geschlossen. Hierdurch wird 
erreicht, daB das fliissige Metall im Metallbad nicht 
von dessen Oberflache her in den Einfiillbehalter, 
sondem ausschlieBlich durch dessen Bodenoffnung 
einstromt. Damit wird ein Eindringen der auf der 
Oberflache der Metallschmelze schwimmenden 
Schlacken und Oxydschicht in den Einfiillbehalter 
vermieden. 

Durch die Anordnung der Austrittsoffnung im 
Boden des Einfullbehalters ist ein bei den meisten 
bekannten Transporteinrichtungen erforderliches 
Schwenken des Behalters zum Ausgiefien des Ma- 
terials iiberflussig. Dadurch konnen umstandliche 
Einrichtungen zum Schwenken des Behalters ent- 
fallen. Ein weiterer Vorteil dieser Austrittsoffnung 
im Boden des Einfullbehalters besteht darin, daB das 
fliissige Metall aus dieser Offnung in einem geschlos- 
senen Strom in die EinguBoffnung einstromt, wah- 
rend bei den Schwenkkellen meist eine turbulente 
Stromung des einflieBenden Metalls erzeugt wird, 
welche zu Lufteinschliissen im Metall und damit zur 
Lunkerbildung in den GuBstiicken fiihrt. 

Durch die nicht schwenkbare Lagerung des Ein- 
fullbehalters an seiner Fiihrung wird auBerdem bei 
automatischer Arbeitsweise der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung eine exakte Endstellung des Einfull- 
behalters iiber der EinguBoffnung der Form gewahr- 
leistet. Auch das Einsenken des Einfullbehalters in 
die oben offene Schmelzwanne zum Zwecke seiner 
Fullung tragt zur Erreichung eines vollautomatischen 
Metalltransportes ohne Umbau bereits vorhandener 
Schmelzwannen und GieBmaschinen bei. Es ist so 
auf einfache und zweckmaBige Weise eine Fullung 
des Einfullbehalters gewahrleistet, ohne die Schmelz- 
wanne mit einer besonderen Einrichtung zur auto- 
matischen Steuerung bzw. Betatigung von Ventilen 
fur AuslaBoffnungen ausstatten zu miissen. 

Dariiber hinaus kann eine Vorrichtung zur Dosie- 
rung der in den Einfiillbehalter eintretenden Metall- 
menge vorgesehen sein, die entweder aus einer am 
Behalter in verschiedenen Hohenlagen zu diesem 
einstellbar befestigten Organ besteht, welche beim 
Eintauchen in das Metallbad einen Steuerstromkreis 
schlieBt, der auf Mittel zur BeendigungderEintauch- 
bewegung des Einfullbehalters einwirkt. Die Dosie- 
rungsvorrichtung kann aber auch aus einer Einrich- 
tung zum Konstanthalten des Badspiegels in der 
Schmelzwanne bestehen, so daB durch stets gleich 
weites Absinken des Einfullbehalters in die Wanne 
die Eintauchtiefe in das Bad ebenfalls auf einem 
konstanten Wert gehalten werden kann. Zur Veran- 
derung der Eintauchtiefe kann das AusmaB der Senk- 
bewegung des Einfullbehalters entsprechend ver- 
anderlich sein. Durch die Einstellbarkeit dieser Do- 
siemngseinrichtungen wird ermoglicht, daB mit ein 
und demselben Einfiillbehalter verschieden groBe 
Metallmengen in die Form eingefiillt werden konnen, 
wozu lediglich eine unterschiedliche Fullung des Ein- 
fullbehalters notwendig ist. Daher ist auch bei GieB- 
formen mit verschieden groBen Formhohlraumen ein 
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Auswechseln des Einfullbehalters nicht unbedingt er- 
forderlich. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung des in 
der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispiels. 

F i g. 1 zeigt eine Ausfuhrungsform der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung in Seitenansicht mit senkrecht 
geschnittener Schmelzwanne und ebenfalls senkrecht 
geschnittener Giesform einer GieBmaschine; 

Fig. 2 veranschaulicht den Einfiillbehalter in 
senkrechtem Schnitt wahrend des EingicBcns des 
Metalls in eine Kokille; 

Fi g. 3 ist ein senkrechter Schnitt durch den in das 
Bad eingetauchten Einfiillbehalter sowie durch seine 
Befestigung am Transportwagen; 

Fig. 4 ist die Ansicht des Transportwagens in 
Richtung der Pfeile IV-IV in F i g. 3. 

Auf der waagerechten Fiihrungsschiene 1 sind 
die Rader 2 eines Wagens 3 gefiihrt. Der Wagen 
tragt einen Motor 4, an dessen Welle ein ZahnradS 
sitzt, welches ein an einer horizontalen Welle gela^ 
gertes Zahnradpaar 6 antreibt. Jedes der beiden 
auflerhalb der Wagenplattform 3 liegenden Zahn- 
rader 6 greif t in eine Zahnstange 7 ein. Durch An- ' 
trieb der Zahnrader 6 mittels des Motors 4 wird der 
Wagen an den Fuhrungsschienen 1 verschoben. 

Der Wagen tragt auflerdem ein Fuhrungsrohr 8 
fur eine in diesem Rohr auf und ab bewegbar ge- 
lagerte senkrechte Stange9, an deren unterem Ende 
mittels einer AnschluBstange 10 der Einfiillbehalter 
11 auswechselbar befestigt ist. Das Fuhrungsrohr 8 
besitzt einen Flansch 12, mit welchem es mittels 
Schrauben 13 an der Wagenplattform losbar befestigt 
ist. Zur Aufundabbewegung der senkrechten Trag- 
stange 9 fiir den Einfiillbehalter 11 dient ein weite- 
rer, ebenfalls auf dem Wagen 3 sitzender Motor 14, 
der ein Zahnrad 15 antreibt, das im Eingriff mit einer 
an der Tragstange 9 angeordneten Zahnstange 16 
steht. Durch Drehen des Zahnrades 15 mittels des 
Motors 12 wird ein Aufundabbewegen der Trag- 
stange in dem Fuhrungsrohr und damit des Einfull- 
behalters bewirkt 

Der Einfiillbehalter 11 besitzt etwa tropfenfprmige 
Gestalt und ist bis auf eine an seiner tiefsten Stelle 
vorgesehene Offnung 17 allseitig vollkommen ge- 
schlossen. Diese Offnung 17 dient sowohl zum Ein- 
tritt des fliissigen Metalls aus dem Schmelztiegel 18 
in den Einfiillbehalter 11 als auch zum Austritt der 
in diesen eingebrachten Metallmenge in die zu fiil- 
lende Form. In Fig. 1 ist die EingieBlage des Ein- 
fullbehalters iiber der EinguBoffnung 19 eines Ein- 
guBkanals 20 einer Form 21 einer GieBmaschine 22 
veranschaulicht. 

Zum VerschlieBen der Offnung 17 dient eine Ven- 
tilstange 23, die an einem Schwenkhebel 24 gelenkig 
gelagert ist. Dieser Schwenkhebel, der an dem Deckel 
des Einfullbehalters angelenkt ist, kann durch eine 
innerhalb der hohl ausgebildeten AnschluBstange 10 
sowie der ebenfalls hohl ausgebildeten Tragstange 9 
auf und ab bewegbare Betatigungsstange 25 derart 
geschwenkt werden, daB er ein Offnen bzw. SchlieBen 
der Offnung 17 mittels der Ventilstange 23 gewahr- 
leistet. Die Betatigungsstange 25 ist an ihrem oberen 
Ende an einem Arbeitskolben 26 befestigt, der in 
einem Zylinder 27 lauft, der auf das obere Ende der 
Tragstange 9 aufgesetzt ist. Zwischen dem Kolben26 
und diesem Ende der Tragstange ist eine Druckfeder 
28 eingespannt, die den Kolben 26 und damit die 
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Betatigungsstange in ihrer obersten Endlage zu hal- 
ten sucht. In dieser Lage ist die Offnung 17 dcs Ein- 
fullbehalters 11 geschlossen. 

Oberhalb des Kolbens 26 miindet in den Zylinder 
27 eine Druckluf tleitung 29, durch welche Druckluft 
zur Einwirkung auf die Oberseite des Kolbens 26 ge- 
bracht und damit ein Abwartsbewegen des Kolbens 
im Zylinder 27 sowie der Betatigungsstange 25 in 
den Stangen 9 und 11 bewirkt wird. Hierdurch wird 
die Offnung 17 im Einfullbehalter geoffnet Wird 
durch Betatigung eines an die AuBenluft angeschlos- 
senen Dreiwegeventils 30 die Druckluft auf dem 
oberen Bereich des Zylinders 27 in die AuBenluft 
abgelassen, so driickt die Feder28 den Kolben26 
und die Kolbenstange 25 nach oben, wodurch die 
Offnung 17 wieder geschlossen wird. 

Eine weitere Leitung 31 miindet in den Einfull- 
behalter 11. Diese Leitung verzweigt sich in zwei 
Zweigleitungen 32 und 33, von denen die eine, 32, 
mit der Druckluftleitung 29 und die andere, 33, mit 
einer Unterdruckquelle 34 in Verbindung stent. 
Durch Betatigung des Ventils 35 kann Druckluft in 
den Einfullbehalter 11 gebracht werden, urn die Ent- 
leerung des Einfullbehalters in gewiinschter Weise 
beeinfiussen und die Austrittsgeschwindigkeit des 
Metalls dem Schluckvermogen der GieBform an- 
passen zu konnen. 

AuBerdem ist es auch moglich, durch Betatigen 
des an die AuBenluft angeschlossenen Dreiwegventils 
36 in der Zweigleitung 33 einen Unterdruck im Ein- 
fullbehalter 11 zu erzeugen, der dazu dient, daB beim 
Transport des fliissigen Metalls zur EinguBoffnung 
der Form selbst bei unvollkommenem VentilschluB 
der Offnung 17 kein Metall aus dem Behalter aus- 
treten kann, bevor dies erwiinscht ist Dieser Unter- 
druck kann durch ein Regulierventil 49 auf einen 
beliebigen, zweckmaBig jedoch etwas hoheren Wert 
als der Druck eingestellt werden, welchen das ge- 
schmolzene Metall im Einfullbehalter 11 auf die 
Querschnittsflache der Offnung 17 ausuben kann. 
Damit wird erreicht, daB selbst bei einem unvoll- 
kommenen VerschluB dieser Offnung durch das 
VerschluBorgan 23 das fliissige Metall nicht aus dem 
Behalter 11 entweichen kann. Andererseits soil je- 
doch der Unterdruck im Behalter nicht derart groB 
sein, daB eine groBere Luftmenge in den Behalter 
eindringen kann, die zu einer wesentlichen Abkiih- 
lung des fliissigen Metalls fiihrt. 

In der Zeichnung ist mit ausgezogenen Pfeilen die 
Druckrichtung der Druckluft und mit unterbrochenen 
Pfeilen die Richtung der Saugluft veranschaulicht. 

An der Anschluflstange 10 des Einfiillbehalters 11 
ist ein Halter 37 fur eine stabformige Elektrode 38 
befestigt, welche innerhalb eines Isolierstiicks 39 an 
dem Halter 37 in verschiedene Hohenlagen gegen- 
iiber dem Einfullbehalter einstellbar ist, Diese sich 
in senkrechter Richtung erstreckende Stabelektrode 
ist durch einen elektrischen Leiter 40 an einem in 
der Zeichnung nicht dargestellten elektrischen Steuer- 
stromkreis zur Ein- und Ausschaltung des Elektro- 
motors 14 angeschlossen, welcher iiber einen elek- 
trischen Leiter 41 mit dem elektrisch leitenden 
Metallbad in der Schmelzwanne 18 in Verbindung 
steht. Der Steuerstrom schaitet den Motor 14 beim 
Absenken des Einfiillbehalters in das Metallbad ab, 
sobald das untere Ende der Elektrode 38 in Beriih- 
rung mit der Oberflache der Metallschmelze 42 
kommt und damit den Steuerstromkreis schlieBt. 



Auf diese Weise wird selbst bei veranderlichem 
Badspiegel der Einfullbehalter stets bis zu einer be- 
stimmten gleichbleibenden Hohe mit Metall gefullt. 
Durch Vertikalverschiebung der Elektrode 38 am 
5 Einfullbehalter 11 kann dieEintauchtiefe des Einfiill- 
behalters und damit die Einfullmenge beliebig ver- 
andert werden. 

Um die Horizontalbewegung des Einfiillbehalters 
in der gewiinschten Stellung genau iiber derSchmelz- 
io wanne bzw. iiber dem EinguBloch 19 der Form 21 
bzw. des EinguBkanals 20 zu beenden, sind an den 
Fiihrungsschienen 1 fur den Transportwagen 3 An- 
schlage 43 vorgesehen, die mit Kolbenstangen 44 
eines Bremszylinders 45 auf dem Wagen 3 zusam- 
15 menwirken. Durch diesen Bremszylinder 45 kann die 
Horizontalbewegung des Wagens in gewiinschter 
Weise iangsam abgebremst werden. Zu diesem Zweck 
miinden an seinen beiden Stirnenden Druckluftlei- 
tungen 46 in den Bremszylinder 45 ein, die iiber 
20 Venule 47 geschlossen werden konnen. Durch Er- 
zeugung eines bestimmten Drucks auf der einen oder 
anderen Seite des Kolbens 38 der Kolbenstangen 44 
konnen Abbremsung und Bremsweg genau eingestellt 
werden. Dadurch ist es moglich, die Endstellung des 
35 Einfiillbehalters 11 derart festzulegen, daB bei ihr 
die Austrittsoffnung 17 genau iiber der EinguBoffnung 
19 der Form 21 liegt. 

Im f olgenden wird die Arbeitsweise der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung beschrieben, wobei davon aus- 
30 gegangen wird, daB sich der Einfullbehalter 11 in 
seiner in F i g. 1 in ausgezogenen Linien dargestellten 
Endlage in der Metallschmelze 42 befindet In dieser 
Endlage liegt die eine Kolbenstange 44 des Brems- 
zylinders 45 an dem rechten Ansctdag 43 an. Durch 
35 entsprechende Betatigung des Dreiwegeventils 30 
wird Druckluft in den Zylinder 27 eingebracht und 
damit die Eintrittsoffnung 17 geoffnet- Die-Metall- 
schmelze 42 dringt infolgedessen in den Innenraum 
des Einfullbehalters 11 ein, bis der Metallspiegel im 
40 Behalter auf die Hohe des Metallspiegels auBerhalb 
des Behalters angestiegen ist. Wahrend des Fiillens 
des Einfullbehalters 11 kann die in ihm enthaltene 
Luft durch die Leitungen 31 und 33 bei entsprechen- 
der Stellung des Dreiwegeventils in die AuBenluft 
45 entweichen. Durch Umstellung des Ventils 30 wird 
die Druckluft aus dem Zylinder 27 abgeleitet, worauf 
die Schraubenfeder 28 sich entspannt und durch An- 
heben des Kolbens 26 ein SchlieBen der OfFnung 17 
bewirkt. Gleichzeitig wird durch Betatigung des 
50 Ventils 36 ein Unterdruck im Einfullbehalter 11 er- 
zeugt. 

Hierauf wird durch ein Schaltorgan der Motor 14 
in Betrieb gesetzt, so daB das Zahnrad 15 die Trag- 
stange9 mit der AnschluBstange 10 in demFiihrungs- 
55 rohr 8 hochbewegt und damit den Einfullbehalter 
aus der Schmelzwanne herausf ahrt. Ist dies geschehen, 
wird durch einen weiteren Schaltvorgang der An- 
triebsmotor 14 stillgesetzt und der Antriebsmotor 4 
eingeschaltet, so daB infolge Drehung desZahnrades 6 
So der Wagen 3 in Richtung der GieBform 21 bewegt 
wird. Zum Ausschalten des Antriebsmotors 14 beim 
Hochbewegen des Einfullbehalters kann ein am Fiih- 
rungsrohr 8 befestigter, in der Zeichnung nicht dar- 
gestellter Endschalter dienen, der durch eine nicht 
6$ dargestellte, an der Stange 9 oder an der Stange 10 
angeordnete Nase betatigt wird. 

Wenn der Wagen 3 mit dem Einfullbehalter 11 die 
gewiinschte Endstellung iiber der EinguBoffnung der 
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Form 21 erreicht hat, wird der Antriebsmotor 4 fur 
den Wagen ausgeschaltet. Durch Anschlag der 
anderen Kolbenstange 44 an den an dieser Endstel- 
lung befindlichen linken Anschlag 43 wird die Be- 
wegung des Wagens 3 abgebremst, so daB dieser 5 
genau in der Stellung zum Stillstand kommt, in 
welcher sich der Einfiillbehalter rait seiner Offnung 
17 tiber der EinguBoffnung 19 der Form 21 befindet. 
Hierauf kann der Einfullbehalter durch Einschaltung 
des Motor 14 in senkrechter Richtung an dieEinguB- io 
offnung 19 heranbewegt werden. AnschlieBend wird 
durch Betatigung des Dreiwegeventils 30 die Offnung 
17 des Einfulibehalters geoffnet und gleichzeitig durch 
entsprechende Betatigung der Ventile 35 und 36 der 
Einfiillbehalter statt mit der Unterdruckquelle mit 15 
der Druckluftleitung 29 verbunden. Durch entspre- 
chende Bemessung der Druckluft mittels des Regu- 
lierventils 50 kann das Ausstromen des fliissigen 
Metalls aus der Austrittsoffnung 17 in die EinguB- 
ofTnung der GieBform gesteuert und innerhalb der ao 
erforderlichen Zeitspanne gewahrleistet werden. 

Durch die erfindungsgemaBe Formgebung des Ein- 
fulibehalters und die Anwendung von Druckluft kann 
das Entleeren des Behalters in einem vollkommen 
geschlossenen Metallstrom erfolgen, so daB Luftein- as 
schlusse im Metall, die zur Lunkerbildung fiihren 
wiirden, vermieden werden. 

Nach seinem Entleeren wird der Behalter durch 
die Motoren 4 und 14 wieder in seine Ausgangs- 
stellung iiber dem Metallbad zuruckgebracht, in 30 
welcher der Bremszylinder 45 die Horizontalbewe- 
gung des Wagens 3 abbremst. Hierauf wird der Motor 
14 eingeschaltet und der Behalter 4 bei geoffneter 
Eintrittsoffnung 17 in die Metallschmelze 42 einge- 
senkt, bis das untere Ende der Elektrode 38 auf den 35 
Metallspiegel auftriflt. In diesem Augenblick wird 
der Motor 14 ausgeschaltet und die Abwartsbewegung 
des Einfulibehalters abgestoppt. Ein erneuter Full- 
vorgang beginnt. 

ZweckmaBig wird der Einfullbehalter 11 nicht bis 40 
zum Boden der Wanne 18 eingetaucht, urn zu ver- 
meiden, daB, falls es sich bei dem geschmolzenen 
Metall um eine Leichtmetallegierung handelt, der 
Einfullbehalter mit einem Metall angefullt wird, das 
eisenhaltige Legierungen enthalt, welche sich be- 45 
kanntlich infolge ihrer groBeren Dichte am Boden 
der Wanne 18 ansammeln. 

Die Steuerung des Bewegungsablaufs des Einfuli- 
behalters sowie der Ventile kann vollautomatisch 
erfolgen. Zu diesem Zweck werden als Ventile 34, 50 
35, 36 Magnetventile verwendet, die fiir den voll- 
automatischen Arbeitsablauf entsprechend geschaltet 
werden konnen. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung kann mit einer 
Verzogerungseinrichtung ausgestattet sein, die den 55 
Einfullbehalter 11 wahrend eines bestimmten Zeit- 
raums nach Beriihrung der Elektrode 29 mit dem 
geschmolzenen Metall in der Metallschmelze einge- 
taucht halt, damit zwischen ihm und der Metall- 
schmelze eingeniigenderWarmeaustausch stattfinden 60 
kann. Auf diese Weise kann die Wandung des Be- 
halters 11 eine solch hohe Temperatur annehmen, 
daB ein zu rasches Abkiihlen des in ihm befindlichen 
Metalls wahrend der folgenden Arbeitsgange ver- 
mieden wird. 6 5 

Es ist auBerdem zweckmaBig, den pneumatischen 
Arbeitszylinder 27 sowie die elektromagnetischen 
Steuerorgane mdglichst weit von dem Einfullbehalter 
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11 entfernt, beispielsweise im Bereich des oberen 
Endes der Tragstange 9 anzuordnen. Dadurch wild 
ein schadlicher TemperatureinfluB auf diese empfind- 
lichen Organe beim Einsenken und Verweilen des 
Einfulibehalters im Metallbad, das auf eine Tempt-, 
ratur von etwa 600° C gebracht ist, vermieden. 

AuBerdem wird durch die Anordnung dieser Be- 
tatigungsorgane am oberen Ende der Tragstange ge 
wahrleistet, daB der Einfullbehalter so nahe wie er- 
forderlich an die GieBmaschine heranbewegt wer- 
den kann, um mit seiner Austrittsoffnung genau ubsr 
dem EinguB der Form zu liegen zu kommen. Dies 
ist insbesondere bei DruckgieBmaschinen von Be- 
deutung. Im ubrigen ist es bei der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung leicht moglich, den exzentrisch an 
•der Tragstange gelagerten Einfullbehalter in Horizon - 
talebene derart um diese Tragstange bzw. um die 
Achse seiner Bef estigung am Transportsystem herum- 
schwenkbar anzuordnen, daB die AusfluBoffnung des 
Einfulibehalters bei den verschiedenartigen Typen 
von GieBmaschinen genau iiber die Einlafloffnung 
der Maschine eingestellt werden kann. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung kann auch ver- 
wendet werden, wenn mehrere Formen nacheinander 
zu fiillen sind. Es ist auBerdem moglich, mehrere 
dieser Vorrichtungen gleichzeitig in Verbindung mit 
einer einzigen Schmelzwanne zu verwenden. 

Patentanspriiche: 

1. Vorrichtung zum Transport von geschmol- 
zenem Metall von einer oben offenen Schmelz- 
wanne zu der Einfiilloffnung einer GieBform, bei- 
spielsweise einer Kokille oder einer GieBmaschine, 
mittels eines zwischen Wanne und Form im we- 
sentlichen horizontal bewegbaren, starr gefuhr- 
ten, mit einer Bodenoffnung und einem Stopfen 
ausgestatteten Einfiillbehalters, der zu seiner 
Fullung in die Schmelzwanne eingesenkt wird, 
dadurch gekennzei chnet, daB der Ein- 
fiillbehalter (11) an einem seine Hub- und Senk- 
bewegung ausfiihrenden Tragglied (9, 10) ange- 
ordnet ist, das an einem Schlitten oder Wagen (3) 
gefiihrt ist, welcher langs einer zwischen Schmelz- 
wanne (18) und GieBform (21, 21') verlaufenden 
Fiihrungsschiene (1) im wesentlichen horizontal 
verfahrbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Tragglied (9, 10) als 
Stange ausgebildet ist, die in einer Fiihrungshulse 
(8) am Wagen (3) oder Schlitten senkrecht auf 
und ab beweglich ist. 

3. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Tragstange (9, 
10) mit einer Zahnstange (16) versehen ist, mit 
welcher ein von einem Elektromotor (14) ange- 
triebenes Zahnrad (15) im Eingriff steht, wobei 
der Elektromotor auf dem Wagen (3) oder Schlit- 
ten oder an der Fuhrungshulse (8) gelagert ist. 

4. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB zur Hin- und Her- 
bewegung des Wagens (3) oder Schlittens an der 
Fiihrungsschiene (1) vorgesehene Zahnstangen 
(7) dienen, die mit durch einen Elektromotor (4) 
angetriebenen Zahnradern (6) auf dem Wagen 
oder Schlitten zusammenwirken. 

5. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Einfiillbehalter 



1 192 372 



9 

(11) allseitig geschlossen ist, in seinem unteren 
Bereich eine etwa trbpfenformige Gestalt auf- 
weist und seine Innenwandung durchweg steil zu 
der Bodenoffnung (17) abfallt. 

6. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 5, 5 
dadurch gekennzeichnet, daB zum Abbremsen 
des Transportwagens (3) oder Schlittens an des- 
sen Endstellungen Pufferelemente (44 bis 48) 
vorgesehen sind, die beispielsweise aus einem 
doppeltwirkenden pneumatischen Zylinder(45) io 
mit darin bewegbarem, ein Luftpolster einschlie- 
Bendem Kolben (48) bestehen. 

7. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB der VerschluB- 
stopfen (23) fur die Bodenoffnung (17) des Ein- 15 
fullbehalters (11) iiber ein Ventil (30) pneuma- 
tisch zu betatigen ist und daB sowohl der Druck- 
luf tzylinder (27) als auch das Ventil am oberen 
Ende der Tragstange (9, 10) fur den Einfullbe- 
halter (11) angeordnet sind, wahrend der Kolben 20 
(26) des Zylinders iiber eine vorzugsweise kon- 
zentrisch durch die Tragstange hindurchgefiihrte 
Kolbenstange (25) mit dem VerschluBstopfen der 
Bodenoffnung verbunden ist. 

8. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 7, as 
dadurch gekennzeichnet, daB der Innenraum des 
Einfullbehalters (U) iiber eine Leitung (33) mit 
Ventil (36) und Regelventil (49) mit einer Unter- 
druckquelle (34) in Verbindung steht. 

9. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 8, 30 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Vorrichtung 
zur Dosierung der in den Einfiillbehalter ein- 
tretenden Metallmenge vorgesehen ist, bestehend 
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aus einem am Behalter(ll) bzw, dessen Trag- 
stange (10) befestigten Organ (38), welches beim 
Eintauchen in das Metallbad (42) einen Strom- 
kreis(40, 41) schlieBt, der auf Mittel zur Be- 
endigung der Eintauchbewegung des Einfullbehal- 
ters einwirkt. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB das in das Metallbad (42) 
eintauchende Organ (38) eine Elektrode ist, die 
durch KontaktschluB iiber das Metallbad den 
Steuerstromkreis (40, 41) fiir die Beendigung der 
Eintauchbewegung des Einfullbehalters (11) 
schlieBt. 

11. Vorrichtung nach den Anspriichen 9 
und 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Elek- 
trode (38) in verschiedenen Hohenlagen einstell- 
bar amBehalter (11) bzw. dessen Tragstange (10) 
befestigt ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Einrichtung zum Kon- 
stanthalten des Badspiegels in der Schmelzwanne 
(18) vorgesehen ist. 

13. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Verzogerungs- 
vorrichtung vorgesehen ist, welche ein Heraus- 
bewegen des Einfullbehalters (11) erst nach einer 
bestimmten Verweilzeit im Metallbad (42) zu- 
laBt. 



In Betracht gezogene Druckschriften: 
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